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ФЛЕКСОГРАФІЧНИЙ ДРУК.
ШЛЯХ ВІД НЕГАТИВА НА ПЛІВЦІ
ДО «HIGH DEFINITION FLEXO»
У статті розглянуто розвиток флексографічного друку від
аналогового методу виготовлення друкарських форм до
новітньої технології, що має високу роздільну здатність.
Дослідження в цьому напрямку є шляхом удосконалення
цього методу друку та підвищення якості нанесення
зображення.
Ключові слова: друкувальний елемент, лініатура, плашка,
растр, кольорове охоплення тріади друкарських фарб.
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Вступ
Сьогодні на ринку споживчих
товарів все більше уваги
приділяється пакованню. Як
буде надалі продаватися той чи
інший товар залежить від того як
він буде представлений на
полицях магазинів та в торго
вельних мережах. Переважна
більшість підприємців, виводячи
на ринок новий продукт, у першу
чергу переймаються тим, в
якому вигляді його подати
покупцеві, як найкращим чином
донести до клієнта переваги
свого товару, чим він вигідно
відрізняється від продукту, вже
представленого раніше на
ринку. І тут на перше місце
виходить паковання товару.
Тому, при створенні паковання
необхідно пам’ятати не тільки
про його властивості, що
дозволяють вберегти товар від
впливів навколишнього середо
вища, але і про зовнішній
вигляд — імідж паковання, що
буде привабливим для клієнта.
Одним з найважливіших чин
ників є собівартість, яка повинна
відповідати собівартості запако
ваного продукту.
Постановка проблеми
Нарівні з визначенням
фізичних і хімічних властивостей
матеріалу для гнучкого пако
вання не менш важливим є
вирішення задачі визначення
методу друку, яким буде від
творений сюжет. Найбільш
прийнятним способом друку для
пакованя товарів середнього
цінового сегменту ринку завжди
приймався флексографічний
друк. Будучи порівняно не доро
гим методом нанесення зобра
ження, флексографічний друк
знаходить широке застосування
при проведенні різних акцій,
заміни текстів, зміни окремих
елементів друку. Однак, маючи
велику кількість переваг, цей вид
друку має ряд недоліків,
усунення яких останнім часом
займаються фахівці всіх ком
паній, що створюють програм
ний продукт, який прямо або
побічно відноситься до
поліграфії. Таким чином, підви
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щення якості віддрукованих
відбитків методом флексогра
фічного друку, при збереженні їх
порівняльної собівартості, зав
жди було основним завданням
поліграфістів — виробників
гнучкого паковання.
Аналіз попередніх 
досліджень
У 80х–90х роках, коли
флексографічний друк вже
почав свій бурхливий розвиток,
застосовувався аналоговий
метод виготовлення друкар
ських форм (кліше). Суть цього
методу полягала в тому, що
друкувальні елементи створю
валися в результаті засвічу
вання (експонування) фотополі
мерної пластини через плів
ковий негатив, який має безпо
середній контакт з поверхнею
фотополімерної пластини. Кон
такт створювався за допомогою
вакууму. Після експонування
проводилася полімеризація
засвічених ділянок. Цей метод
мав ряд недоліків, а саме:
— великий кут нахилу бічних
граней друкувального елемен
та, через часткове розсіювання
світла, що є результатом наяв
ності залишків кисню, присут
нього між пластиною і при
тиснутим до неї негативом;
— неможливість відтворити
низький відсоток растру (3 % і
нижче). Через слабе проход
ження світла через малу площу
засвіченого елемента на нега
тиві друкована точка виходить
тонкою і, згодом, вимивається.
Все це призводить до
високого показника розтис
кування друкувального елемен
ту і зникнення світлих тонів при
відтворенні зображення в
процесі друку. Проте, пізніше
було виявлено, що поряд з цими
недоліками, однією з переваг
цього методу є наявність
пласкої поверхні друкувального
елементу, яка переносить
максимально можливу кількість
фарби по всій площі растрової
точки, як показано на рис. 1.
Компанії, що виробляють
програмне забезпечення, спіль
но з компаніями, що виго
товляють фотополімерні плас
тини, приймають рішення
замінити негатив чорним вугіль
ним шаром, нанесеним безпо
середньо на фотополімерну
пластину. Одночасно, фотона
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Рис. 1. Зображення растрової точки з пласкою друкуючою поверхнею
і отриманий з неї відбиток
бірний автомат, що виробляє
негатив, замінюється лазерним
променем, що випалює зобра
ження безпосередньо на
вугільному шарі. Таким чином,
розсіювання світлових променів
зменшилося до мінімально
можливого значення і, як ре
зультат, отримали більш круті
бічні грані друкувальних еле
ментів. При цьому поверхня
друкуючої точки стала мати
опуклу форму, здатну відтво
рити найменший друкований
елемент. Однак отриманий
метод так само мав недолік,
пов’язаний з формою друку
вального елемента. Через його
опуклості фарба при друці
переносилася нерівномірно, і
друкований елемент відтво
рювався у вигляді подібному до
«бублика», тобто світла цент
ральна частина і темні краї, як
показано на рис. 2.
Результати проведених 
досліджень
У 2008 році на виставці Drupa
(Німеччина) компанія Kodak
представила свій новий про
грамний продукт, де робиться
спроба поєднати аналоговий та
цифровий метод виготовлення
друкарських форм. Метою є
поєднання всіх переваг обох
методів в одному. При цьому
фахівці компанії приймають
рішення зменшити до мінімуму
кількість надлишкового кисню
між пластиною і негативом
шляхом ламінування плівки з
фотополімерною пластиною.
Таким чином, друкувальному
елементу надається пласка дру
куюча поверхня, що властива
для аналогового методу. Після
основного експонування плівка
видаляється. Одночасно компа
нія пропонує підвищити лініа
туру друкарської форми.
У відповідь на запропо
новане рішення компанія Esko
Graphick розглядає наявний в
арсеналі вузькоформатного
друку метод під назвою High
Light Screening.
Cуть цього методу в тому, що
лазерний промінь, керований
програмою, наносить на вугіль
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Рис. 2. Зображення растрової точки, отриманої при впливі лазерного
променю і отриманий з неї відбиток
ний шар друкувальні елементи
різної оптичної щільності.
Також, при цьому, одночасно
підвищується лініатура майбут
ньої друкарської форми. В
результаті різні за насиченістю
точки при вимиванні набувають
різну висоту. Деякі точки мають
висоту, достатню для друку, а
деякі точки вимиваються до
висоти нижче рівня друку. Точки,
що далі не будуть друкуваль
ними, розташовані між друку
вальними точками, підтримують
їх і покликані зменшувати їх
розтискування. Даний процес
наведено на рис. 3.
Просуваючись далі у
вдосконаленні друкарського
процесу флексографічного ме
тоду, аналізуючи методи і
кількість перенесеної фарби,
компаніями, що виробляють
фотополімерні форми, було
зроблено припущення, що
додаткове растрування пласкої
друкованої поверхні зони 100 %
заповнення растром істотно
збільшить перенесення фарби.
Найдрібніші растрові елементи
при розтискуванні будуть
давати перекривання колірних
шарів, тим самим збільшувати
оптичну щільність відбитка.
Припущення було перевірено та
отримано позитивний резуль
тат. Оптична щільність відбитку
помітно збільшилася.
В результаті комплексних
досліджень, виник програмний
продукт, що має узагальнену
назву HDFlexo (High Definition
Flexo), тобто флексографічний
друк високої роздільності.
Суть методу в тому, що при
високий роздільній здатності
лазерного обладнання можна
отримати насичений друкар
ський відбиток при лініатурі
растру 60–70 лін./см засто
совуючи всі раніше пройдені
етапи вдосконалення флексо
графічного друку. Відбитки,
отримані друкарськими фор
мами HDFlexo, поєднують в собі
і насиченість друку «плашки» та
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Рис. 3. Зображення роботи «підтримуючих точок» і отриманий відбиток
низькі показники розтискування
растра в світлих тонах, і
застосування стохастичного
растрування при виконанні гра
дієнта до зони 0 % заповнення
растром. Завдяки «підтри
муючим елементам» досить
стабільно тримається друкар
ська точка 1 %–0,5 %, що було
неможливим для стандартного
флексографічного друку.
Лабораторні аналізи пока
зали, що колірне охоплення
відбитків, отриманих за тех
нологією HDFlexo, перевищує
охоплення стандартного флек
сографічного друку. Приклад
наведено на рис. 4.
Збільшення колірного охоп
лення за описаною технологією,
низький показник розтис
кування друкувальних елементів
дозволяє відтворювати дрібні
зображення, тексти та ін., од
ночасно з багатою кольоровою
гамою, що є основними пере
вагами найбільш дорогих
методів друку — глибокого, або
офсетного.
Висновки
Завдяки новим розробкам
флексографічний друк пере
йшов на якісно новий рівень, а
саме, залишаючи за собою
право бути одним з найде
шевших методів друку, він почав
конкурувати за якістю з досить
дорогими методами, таким чи
ном, зберігаючи низьку собі
вартість виробленого паковання.
Ідея просування технології
HDFlexo на ринку поліграфії
виявилася на стільки вдалою,
що підтримуючи її різні компанії
почали розробляти різні методи
отримання плоскої поверхні
друкувального елемента. Сьо
годні на ринку представлені і
метод ламінування плівковим
негативом, і обробка пластин в
атмосфері азоту, і полімери
зація за допомогою додат
кового засвічування ультрафіо
летовими променями. Комплек
сний метод друку отримує назву
«Full HDFlexo», аналіз влас
тивостей якого буде наведено у
наступній статті.
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Рис. 4. Колірне охоплення відбитків, отриманих стандартним
флексографічним друком та друком при використанні
технології HDFlexo
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The development of flexographic printing from analog method of
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